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(g) Verfahren zum dimensionstreuen Sintern von Keramik 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dimensions- 
treuen Sintern von keramischen Formgegenstanden, bei 
welchem das Brenngut wahrend des Sinterns auf geeig- 
neten Tragervorrichtungen gelagert wird, welche sich an 
die wahrend des Brennprozesses auftretenden Schwund- 
dimensionen anpassen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dimensions- 
treuen Sintern von freiformflachigen Keramiken. Insbeson- 
dere betrifft die Erfindung ein Verfahren zum dimensions- 
treuen Sintern von aus Denial keramiken hergestellten Den- 
talprothesen. 

Keramiken werden aufgrund ihrer physikalischen Eigen- 
schaften bei der Erstellung von hochwerligem Zahnersatz 
sehr geschatzt und finden daher immer breitere Verwen- 
dung. Beim Sintern von keramischen Werkstoffen tritt stets 
eine Volumenreduzierung (Schwund) ein. Teile des zu sin- 
temden Objektes fiihren wahrend des Brennvorganges eine 
Relativbewegung zu einer starren, nicht beweglichen 
Brennunterlage aus, Bei filigranen Arbeiten, die insbeson- 
dere im Bereich des Zahnersatzes eingesetzt werden, wird 
die freie Beweglichkeit durch geringfugige Verhakungsef- 
fekte auf der Brennunterlage behindert, wodurch eine erheb- 
liche Deformation des Objektes aufuitt. Besonders kritisch 
ist dieser Sachverhalt bei Briicken, die beispieisweise aus 
zwei Kappchen und einem diese verbindenden Steg beste- 
hen: es tritt eine Deformation der urspriinglichen Geomelrie 
der Brticke auf, die die PaBgenauigkeit der prothetischen 
Arbeit erheblich beeintrachtigt. 

Ublicherweise werden Pulver zur Reduzierung der Rei- 
bung zwischen Brenngut und Brennunterlage verwendet. 
Bei hoheren Sintertemperaturen treten jedoch entweder Re- 
aktionen zwischen Pulver und Brenngut oder ein Verbacken 
der Pulverschiittung durch Ausbildung von ersten Sinterhal- 
sen auf. In beiden Fallen kann dies zu dem oben beschriebe- 
nen Effekt fiihren und somit zur Unbrauchbarkeit des 
Brennguts. Durch das Eigengewicht der Rohlinge bedingt, 
kann es bei Systemen, die zum Diffusionskriechen bzw. zur 
Superplastizitat neigen oder Glasanteile in der Matrix auf- 
weisen, zusatzlich zur Verformung der Rohlingsstrukturen 
kommen. Insbesondere tritt dieser Effekt bei Briicken auf. 

Aufgabe dieser Erfindung ist es also, Verfahren zur Verfii- 
gung zu stellen, die ein dimensionstreues Sintern von kera- 
mischen Formgegenstanden, insbesondere von dentalen 
Prothesen, erlauben. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost durch Lage- 
rung des Brennguts auf geeigneten Lagervorrichtungen, 
welche sich an die wahrend des Brennprozesses auftreten- 
den Schwunddimensionen anpassen. 

Solche Lagervorrichtungen konnen in einer breiten For- 
menpalette ausgestaltet sein und sind prinzipiell in zwei 
Gruppen zu unterteilen: 

1. Lagerung des Brennguts auf beweglichen Tragem, 
die aus einem beliebigen refraktaren Material bestehen 
konnen, beispieisweise basierend auf Aluminiumoxid, 
welches gegeniiber dem BrennprozeB inert ist und 
keine Haftung zu dem Brenngut ergibt, 

2. Lagerung des Brennguts auf Tragermaterial, das die 
gleichen physikalischen Eigenschaften aufweist, wie 
das Brenngut selbst. Bevorzugt besteht der Trager hier- 
bei aus dem gleichen Material, wie das Brenngut, bei- 
spieisweise basierend auf Zirkonoxid oder Aluminium- 
oxid. 

Mogliche Ausfuhrungsfonnen zur Variante (1) der erfin- 
dungsgemaBen Verfahren sind nachfolgend wiedergegeben. 

Abb. 1 zeigt die Lagerung einer Briicke (1) auf Stabchen 
(2), die ftexibel innerhalb einer sogenannten Brennwatte (3) 
gelagert sind. Beim Sintervorgang konnen sich die Stabchen 
(2) in Richtung des Schrumpfes bewegen, ohne daB sie kip- 
pen Oder die Briicke (1) deformieren. 

Abb. 2 zeigt eine andere Ausfiihrungsform. Hierbei wird 



die proihetischc Arbeit (1) auf eine rollenartige Konsiruk- 
tion (2) gclegt, wobei sich die Abstande zwischen den Rol- 
len im Laufe des Brennprozesses anpassen. Die RoUen wer- 
den auf geeigneten Aufhangungen bzw. Stutzen, beispiels- 

5 weise in T- oder U-Form, gelagert. 

Die benannten Rollen, Aufhangungen und Stiilzcn kon- 
nen aus alien refraktaren Meiallen, Metalloxiden, Metal Icar- 
biden und deren Mischungen bestehen, insbesondere aus 
AI2O3, MgO, ZrOz, SiOs, Cordierit, SiC, WC, B4C, W, Au, 

10 Pt. 

Die keramischen Fonnkorper konnen aus hochfeslen Oxi- 
den der Elemente der Hauptgruppen H, in und IV und deren 
Mischungen bestehen, insbesondere aus AI2O3, Zr02 so- 
wohl teil- als auch vollstabilisiert, MgO, liOa und deren Mi- 
ls schungen. 

Neben den vorangehend beschriebenen Ausfiihrungsfor- 
men der Erfindung konnen auch folgende Ausfuhrungsfor- 
men zur Variante (2) der erfindungsgem^Ben Verfahren ver- 
wendet werden. 

20 Eine mogliche Verfahren sweise besteht darin, die beim 
Frasen des Werkstuckes (1) notwendigen Haltestifte (3) 
nach dem Frasvorgang zu belassen, sodaB diese als stabile 
Mehrpunktauflage auf einer ebenen Brennunterlage mit 
gleichem Schwindungsverhalten dienen. Die erfindungsge- 

25 maBe Lagei^orrichtung besteht in diesem Falle aus den Hal- 
testegen (3) und einer planen Brennunterlage aus Material 
mit dem gleichen Schwindungsverhalten wie die protheti- 
sche Arbeit, vorzugsweise aus demselben Material wie die 
prothetische Arbeit. Besonders bevorzugt wird wahrend 

30 dem Frasvorgang neben den Haltestiften (3) gleichzeidg 
eine plane Flache (5) am Formkorper belassen, wobei der 
Rohling (2) entsprechend groBer zu dimensionieren ist. Die 
Haltestifte (3) werden nach dem Sintern durchtrennt, um 
den gewunschten Formkorper zu erhalten. Die Vorrichtung 

35 fur das erfindungsgemiiBe Verfahren wird iiber eine rieselfa- 
hige Schiittung (4) auf eine feuerfeste Brennunterlage (6) 
gestellt. Abb. 3 soli diese Ausfiihrungsform genauer erlau- 
tern. 

Als weitere Ausfuhrungsform ist es vorteilhaft, die Halte- 

40 stifle noch vor dem Sintern zu durchtrennen, den Rest des 
urspriinglichen RohUngs (2), der nach dem Frasen einer Ne- 
gativform (3) der prothetischen Arbeit entspricht, auf einer 
planen Brennunterlage (5) iiber trennend wirkendem Pulver 
(4) aufzubringen, die Innenseite gleichfalls mit trennend 

45 wirkenden Pulver (4) zu bestreuen und darauf die zu bren- 
nende prothetische Arbeit (1) aufzulegen. Der Rohlingsrest 
(3) dient zusammen mit dem trennend wirkenden Pulver (4) 
als erfindungsgemSBe Lagervorrichtung (Abbildung (4)). 
Die Vorrichtung fur das erfindungsgemaBe Verfahren wird 

50 gleichfalls iiber eine rieselfahige Schiittung (4) auf eine feu- 
erfeste Brennunterlage (6) gestellt. Die Ausbildung von Sin- 
terhalsen innerhalb der Schiittung aus trennend wirkendem 
Pulver findet iiberraschenderweise nicht statt. 

Als trennend wirkende Pulver konnen alle refraktare Me- 

55 tailoxide. Carbide und deren Mischungen verwendet wer- 
den, insbesondere AI2O3, MgO, Zr02, Si02, Cordierit, SiC, 
WC, B4C. 

Patentanspriiche 

60 

1. Verfahren zum dimensionsLreuen Sinlern von kera- 
mischen Formgegenstanden, dadurch gekennzcich- 
net, daB das Brenngut wahrend des Sintems auf geeig- 
neten TVagervorrichtungen gelagert wird, welche sich 

65 an die wahrend des Brennprozesses auftretenden 
Schwunddimensionen anpassen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Formgegenstande keramischer Zahnersatz 
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sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerung des Brennguts auf bewegli- 
chen Tragem erfolgl, die aus einem beliebigen refrak- 
laren Material bestehen konnen, welches gegeniiber 5 
dem BrennprozeB inert ist und keine Haftung zu dem 
Brenngut ergibl. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Trager stabchenfonnig, roUenformig oder 
prismenfomnig ausgebildet sind. lO 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerung des Brennguts auf TVager- 
inaterial erfolgt, das die gleichen physikalischen Ei- 
genschaften aufweist wie das Brenngut selbst. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 15 
net, daB Tragermaterial und Brenngut aus dem selben 
Rohling gefertigt sind. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Brenngut iiber Haltestege, die nach dem 
Sintem durchtrennt werden, mit einer planen Flache 20 
verbunden ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Brenngut in der durch den Frasvorgang aus 
dem Rohling erhaltenen Negativform auf einer riesel- 
fahigen Schuttung gelagert wird. 25 

9. Verfahren nach Anspruch einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Rohling 
aus Aluminiumoxid, Zirkonoxid oder Mischoxiden aus 
Aluminiumoxid und Zirkonoxid besteht. 

10. Keramisches Zahnersatzteil, hergestellt nach ei- 30 
nem der vorangehenden Anspruche. 
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